



INFLUENCE DE LA TEMPÉRATURE ET DE L'HUMIDITÉ 
RELATIVE DE L" AIR SUR 
LES CARACTÉRISTIQ![ES TECHNOLOGIQ!lES DE LA. FIBRE 
Conséquences pratiques pour le contrôle 




L'analyse des caractéristiques technologiques de la fibre de coton s'effectue au laboratoire dans des conditions pré-
cises de température et d'humidité relative de l'air. 11 est mis en évidence dans cette étude l'influence prépondérante du fac-
teur humidité sur le niveau des caractérlstlques mesurées, Plusieurs conséquences pratiques découlent de ce falt : d'une 
part Il est Important de contrôler avec précislon l'humidité relative de l'afr, bien qu'il soit permis d'en laisser varier la valeur 
moyenne entre les limites de 63 à 67 %, d'autre paft, f'utHisation des standards de correction est sans effet pour contreba, 
lancer l'influence de l'humidité de l'air alors que leur emploi régulier reste nécessaire pour corriger les écarts dus aux condl-
tions opératoires. 
INTRODUCTION 
Un laboratoire d'analyses technologiques est avant 
tout une salle conditionnée en température et humi-
dité dans laquelle sont réalisées les analyses clas-
siques des caractéristiques physiques de la fibre. Le 
coton ètant, comme la plupart des textiles, une ma-
tière hygroscopique, sa teneur en humidité est fonc-
tion de la température et plus particulièrement de 
l'humidité relative de l'air ambiant. Après nn cer-
tain temps, n~cessaire à la mise en équilibre avec 
l'atmosphère environnante, la fibre acquiert une te-
neur en hwnidité bien déterminée. 
La relation entre l'humidité de l'air et celle de 
la fibre de coton est bien connue. D'après W.H. 
HAR'l"SHORNE, un coton exposé pendant quatre heures 
à une température de 21°6, dans des conditions 
d'humidité relative" variant de 15 à 100 %, voit sa 
teneur en humidité varier de 2,7 à 12,l 0 6. Sur la 
figure 1 sont représentées trois courbes d'équilibre 
hygroscopique de la fibre en fonction de l'humidité 
* Ingénieur textile, tecimologiste à l'I.R.C.T,, Station de 
Bouaké, Côte d'Ivoire. 
relative de l'air, dont celle tirée des tables de 
H'lRTSHorurn (1), ainsi que deux. autres d'origine dff. 
férente (2) et (3). Woon et WOLF (4) ainsi que MOR· 
ms (5) ont montré que les conditions J1ygrométri-
ques de l'air avaient une influence sur le niveau des 
caractéristiques technologiques de la fibre. Cette ac-
tion se manifeste d'une façon indirecte car la cause 
réelle, sdon GmFFIN et BARREL (6), est la teneur en 
humidité de la fibre. ROLLINS (7) signale que ]a te-
neur en humidité a un effet considérable sur la résis-
tance de la fibre qui augmente avec l'humidité rela-
tive de l'air mais cesserait de s'accroitre au-delà de 
60 % ; le même auteur écrit que la résistance, après 
immersion de la fibre dans l'eau, peut augmenter 
jusqu'à 20 % de sa valeur initiale. Au niveau d1mmi-
dité relative de l'air de 65 %, l'équilibre hygrosco-
piq_ue serait, selon WIEGERJJ,'K (8), de 8,5 %, valeur 
légèrement supérieure à celles données par les 
courbes de 1a figure 1. Le problème du conditionne-
ment d'air est donc primordial et c'est pourquoi, dès 
la création des premiers laboratoires, les normes 
internationales ont fixé des. niveaux de température 
et d'humidité relative de l'air à maintenir à l'inté-
Retour au menu










































Cot. Fib. Trop., 1976. vol. XXXI, fasc. 3 
0 iO 2D 30 4C 5D 60 70 80 30 
Humidité relarive de 1 oir (~;) 
100 
Fig. 1. - Equilibre hygroscopique cfo 1a fibre ee fonction de rlmmiditd relative de l'air. 
rié:ur de;; salles d'analv;;e, Les standards om: été èta-
blis à 21"1C (ou 70' Faœnl1eit) := l' et 650o .:c 2°,i 
d'humidité relative (9). 
La résolution du problème du conditionnement de 
l'air est affaire de technique et les soluttor.s choisies 
peuvent ètœ plus ou moins satisfaisantès car. s'il 
est relativement facile de climatiser un local, c·est-a-
dire d'en rendre l'occupation confortable. · il l'est 
beaucoup moins de !e conditionner avec la précision 
requise. Le maintien du degréS de température est 
chose aisée si l'on dispose d'une installation de 
puissance suffisante et des appareils de controle 
appropriés ; par contre, le maintien du niveau d'Jmmi-
dité de l'air est beaucoup plus tlifùcile. 
Cette étude a essentiellement pour objet de déter-
miner les limites entre lesquelles pem:ent ,,·arier la 
température et surtout l'humidité relative moyenne 
d'un laboratoire, sans que îe niveau des résultats des 
analyses en soit affecté. Nous avons, dans un pre-
mier temps, étudié l'influence combinée des varia· 
tions de température et d]mmiditti puis, dans un 
second temps, l'influence de l'humidité setùe en main-
tenant constar:œ la t•.::rnpérature à 21 •c; nous avons 
ainsi fait varier I"humidite dans de très larges pro-
portions afin de mettre en évidence, de façon très 
nette, son influ.:.:nœ. L'étendue de Ia variation a 
volontairement été élargie dans lé) but de dégager 
des tendanœs qui, en restreignant les limites de la 
rnriabilité, ne seraient peut-ètre pas a-pparu<!s caté-
goriquement. Nous arnns ensuite établi les éq_ua-
tionJ des courb<:)s représentatives des fonctions théo-
riques liant certains caractères avec nmmiditè am-
biante., leur seul interêt étant de rendre compte du 
phénomêne. Ces courbes n'ont nullement pour objet 
de fournir un moyen de correction qui permettrait 
de travailler dans des conditions fortement éloignées 
de la normale; car il est bien èYident que le condi-
tionnement d'air est un impératif absolu pour le 
fonctionnement d'un laboratoire. Il nous restait ce-
pendant à montrer dam quelle mesure il est possible 
d'ètre tolérant vi.s-à-\'i.s des standards internationam{, 
en bref si, les conditions pratiquement réalisables, 
sans avoir la rigueur des prêconisations des nonnes, 
peuvent permettre d'efl\::ctuer un travail efficace et 
techniquement valable. 
Retour au menu
Cot. Fib, Trop., 1976, vol. XXXI, fasc. 3 ROCH J. - 291 
MÉTHODES 
Conditions expérimentales 
Pour atreindre le but poursuivi par l'expérimenta-
tion envisagée, nous avons choisi de fai.re varier 
l'humidité relative de l'air de 50 à 95 °ô en quatre 
paliers (50 - 65 - 80 - 95}, avec une température 
maintenue au niveau standard de 21 °C. Nous avons 
ensuite augmenté et fixé la température à 25 ° C 
(maximum supportable avec une forte hygrométrie), 
puis nous avons fait passer l'humidité de 65 à 95 % ; 
en raison des possibilités techniques de l'installa-
tion, il ne nous a pas été possible d'atteindre le 
niveau de 50 % à la température de 25°. 
Le coton utilisé provenait d'un lot homogénéisé 
par passage en préparation de filature. De œ lot 
nous avons constitué 50 échantillons aussi identiques 
que possible qui, successivement, ont été analysés 
aux différentes conditions décrites ci-dessus après 
avoir subi, pendant 24 heures, un conditionnement 
préalable dans l'ambiance correspondante. Les ca-
ractéristiques technologiques suivantes ont été déter-
mmees : longueur, uniformité de longueur, contrainte 
Pressley, ténacité stélométrique et allongement à la 
rupture. En ce qui concerne les essais de résistance, 
ténacité et allongement, les résultats ont été corrigés 
par référence aux cotons standards habituellement 
utilisés, ces derniers ayant été places dans les mê-
mes conditions que les échantillons en essai. 
Méthodes statistiques utilisées 
L'influenœ de la température et de l'humidité a 
été analysée dans une expérience factorielle à 2 ni· 
veaux de température et 2 niveaux. d'humidité. Après 
avoir mis en évidence l'influence prépondérante de 
l'humidité de l'air, nous l'avons analysé (à tempé-
rature constante à 4 niveatL"'{, suivant la méthode des 
blocs. Chaque fois qu'il était évident qu'une liaison 
existait entre l'augmentation de l'humidité et l'aug-
mentation d'une caractéristique technologique, nous 
avons calculé la fonction théorique rendant compte 
de cette liaison. 
R.JjSULTATS EXPJ3RIMENTAUX 
Expérience factorielle avec température 
et humidité 
Les résultats sont résumés dans le tableau 1. Les 
différences des moyennes, prises deu.x à demc, ne 
sont pas comparées à la plus petite différence signi-
ficative, mais à un critère basé sur les tables d'éten-
due de STUDENT. On obtient ainsi une valeur D, égale 
au produit de l'écart-type (E.T.) par un facteur Q, de,. 
pendant du nombre de degrés de liberté de E.T. Ici, 
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Fig. 2, - Influence de 1'1mmidité sur la longueur. 
L'lmmiditJ a une influence positive hautement si· 
gnificative sur la longueur ; la température n'inter· 
vient pas et il n'y a pas d'interaction (fig. 2). 
L'ensemble des traitements n'a pas d'influence sur 
l'uniformité de longueur. L'analyse de la variance 
montre que seule l'Imm!dité aurait une influence Ie-
gèrement dépressive à la limite du seuil de signifi-
cation à P e: 0,05. Si on prend en considération la 
valeur D, qui est de 0,65 (%), on constate que les 
différences observées sont au maximum de 0,47(%), 
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Fig. 3. - Influence de l'humidité sur la résistance. 
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Tableau 1. - Influence de la température et de l'humidité de l'air 
sur les caractéristiques de la fibre. 
Caractere Température Humidité relative Différence D 
65 Oè 
Long11eur 21~ 




















il subsiste donc un doute q_uant à I'int1uence rëielle 
de l'humidité relative sur l'uniformité. En réalité, 
cecî peut s'expliquer assez facilement: l'uniformité, 
telle qu'elle est déterminée à partir dl'!'-> mesm:es 
obtenues au moyen du Fibrographe Digital, n'est en 
fait que le rapport de deux longueurs exprime sous 















































31,52 - 1,01 
3L43 - 0,97 0,20 
+ 0,09 
50,90 ..,.. 0,31 
51,07 + 0,47 0,65 
-
0,17 
83,07 - 3.00 
80,15 -0,91 0,72 
+ 2,92 
24,86 -- 2,12 
23,01 -· 0,82 0.44 
+ 1,85 
10,29 - 2,70 
10,01 -1,9S 024 
+ 0,28 
C.R. ( 0 il·l = (50,0 Q,i S.L./2,5 % S.L.) X. 100 
on peut donc logiquement supposer que, sous l'in-
fluence de l'humidité, les deu.-: longueurs variant dans 
le même sens leur rapport reste inchange. 
L'humidité a une action positive hautemé::nt signi-
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Fig. 5. - Influence de l'humidité sur l'allongement. 
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Tableau 2. - F ariation des caractùistiques technologiques 






Uniformité (%) ................ ,,,,,, 50,86 




Allongement (%) .. ~ ... ' ......... ' ... ·-' 1).6 
une influence négative. L'1nteraction qui est néga· 
tive tend, lorsque la température augmente, à faire 
diminuer de façon très nette les écarts dus à l'humi· 
dité. 
On retrouve le même phénomène en ce qui 
concerne la ténacité stélométrique : influence vositive 
de l'humidité, négative de la température et inter-
action négative (fig. 4). Lorsque la température aug-
mente, les écarts de ténacité, dus à l'augmentation 
d'humidité, diminuent considérablement. 
L'allongement à la rupture augmente de façon si-
gnificative avec l'humidité relative (fig. 5), la tem· 
pérature restant sans effet par elle-même. Toutefois, 
il existe une interaction négative température/humi. 
dité qui se traduit par une différence moins im-
portante entre les allongements à différents niveaux 
d'humidité, lorsque la température passe de 21 à 25•. 
Influence de l'humidité relative de l'air 
à température constante 
Les résultats précédents de l'analyse factorielle 
ayant mis en êvidence une influence très marquée 
et prépondérante de l'humidité sur les différentes 
caractéristiques technologiques, nous avons recher· 
ché, plus en détail, comment cette action se mani-
festait à température constante lorsque l'humidité 
variait dans de très fortes proportions ( de 50 à 95 % ). 
L'ensemble des résultats obtenus est donné dans 
Humidite relative 1 d.s. à P 
"' 
0,01 
65 % 80 % 95 % i 
1 
30,51 30,71 31,52 
1 
0,23 
51,21 51,13 51,03 n.s . 
80,01 79,80 83,07 
1 
0,76 
22,74 ll.16 24,86 0,46 
7,57 9,74 10,29 
1 
0,29 
le tableau 2. On remarque une augmentation de la 
longueur consécutive à l'accroissement de l'humidité 
de l'air. Les écarts d'uniformité de longueur ne sont 
pas significatifs, vraisemblablement pour les raisons 
déjà exposées. La résistance Pressley, 1a ténacité et 
l'allongement à la rupture sont liés au pourcentage 
d'humidité relative de l'air et croissent avec lui. 
Pour déterminer les fonctions théoriques qui régis-
sent ces variations, nous avons décomposé les va· 
riances· des traitements en leurs constituants : pente, 
courbure et écarts ; ensuite, nous avons fait des 
ajustements au deuxième degré, sauf dans le cas de 
l'allongement, pour lequel la courbure n'étant pas 
significative, nous avons calculé une relation linéaire. 
De cette façon nous avons obtenu les équations théo-
riques suivantes : 
Longueur (mm) = 0,0004 (HR)" - 0,0365 (HR) 
+ 31,141 (1); 
Pressley (1000 PSI) = 0,003 (HR)" - 0,367 (BR) 
+ 90,605 (2); 
Ténacité (g/kx) "" 0,0014 (I--IR)' - 0,136 (HR) 
+ 24,84 (3); 
Allongement (%) = 0,075 (HR) + 3,25 (4). 
Les courbes représentatives de ces fonctions sont 
données sur les figures 2, 3, 4 et 5, sur lesquelles 
sont également portées les valeurs expérimentales 
observées. 
DISCUSSION 
Il convient de souligner que les résultats qui ont 
èté- obtenus au cours de cet essai se rapportent à !.Ul 
seul type de coton ayant, par conséquent, des carac· 
téristiques qui lui appartiennent en propre. Des ré· 
sultats similaires auraient vraisemblablement été 
obtenus avec d'autres cotons mais, dans ce cas, les 
œlations mathématiques auraient certainement été 
différentes, car il est bien évident qu'une caractéristi.· 
que technologique ne peut être fonction uniquement 
d'une variable telle que l'humidité rdative, en l'oc-
currence. Un échantillon de fibre a, par exemple, une 
certaine longueur dont la valeur peut varier en fane· 
tion des conditions dans lesquelles elle est mesurée, 
mais cette longueur est avant toute chose une réalité 
physique, particulière a l'échantillon et, dans une 
certaine mesure seulement, dépendante en partie de 
causes extérieures. Il n'est donc pas possible de gé-
néraliser les résultats obtenus qui ne sont valables 
que dans le cas du coton que nous avons utiiisé. Il 
serait, par contre, tentant de vouloir établir des 
courbes ou des tableaux de correction qui permet· 
traient de travailler hors des conditions standards 
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habituelles. Dans un cadre très théorique, il serait 
sans doute concevable de calculer des familles de 
courbes qui, pour une ,·alèur d'une caractèristiq_ue 
obtenue à un certain niFeau d1mmid.ite relative. per-
mettraient d'en déduire la valeur ajustée au nb:eau 
standard de 65 °,i. Une tdle démarche ne serait, à 
notre avis, ni raisonnable ni souhaitable. Elle ne 
serait pas raisonnable car, se situant sur un plan 
par trop füêori.que. eHe pourrait conduire à faire 
des estimations. sinon fausses. du moins assez eloi-
gnées de 1a realité. Elle n'est pas soul1aitabla, car 
i1 n'existe pas de laboratoire. bien ou mal condi-
tionné, qui travarne dans des conditions aussi ex-
trêmes que celles que nous m•ons expérimentées. Le 
besoin de disposer de ce g,;:nre de courbes ou tables 
ne se fait donc pas sentir. 
Conséquences pratiques pour le contrôle 
de l'humidité relative de l'air 
Lorsqu'une installation de conditionnement d'air 
fonctionne de façon stable, on constate sur les dia-
grammes d'enregistrement de température et d'humi-
dite que la courbe correspondant à l'humidité pré-
sente généralement une forme en dents de scie très 
rapprochées, c'est-à-dire à courte pèriode ( 10 à 12 
minutes). Ces variationa, que nous qualifierons de 
,,: rapides "· ne sont pas gènantes dans la mesure ou 
leur amplitude n'est pas exagérée, pntiquement in-
férieures à plus ou moins 5 o,J en valeur absolue, et 
dans la mesure où elles sont régulières. L'important 
est que la moyenne de ces o.scillations rapides se 
situe au niveau de 65 ~~ d'humidité. autrement dit 
qui:l le diagramme èll dents de scie se maintienne 
centrè de façon constante et régulièœ sur la valeur 
65 °,i. Dans la pratique, il arrive que œtte valeur 
moyenne se déplaœ sui.vant une \'ari_ation à longue 
période qui correspond en général aux cydes diurnes 
et nocturnes. Ces fluctuations se remarquent par-
ticulièrement lorsque les conditions extèrieures sont 
très différentes de celles maintenues à l'intérièur du 
laboratoire; c'est le cas, en milieu tro1,1kal. pendant 
la saison des pluies ou en periode de forte sèche-
ressê. Ce phénomène, parfois difficilement comro-
lable. peut-H ètre toléré ? Dans quelle mesure peut-on 
accepter une Iëgère dérive de l'humidité relative 
moyenne ? C'est à ces questions, essentiellement pn:1.-
tiques, que nous avons tentê d'apporter une réponse. 
Revenons aux équations des fonctî.ons liant les 
caractéristiques du coton mis en essal avec l'hygro-
métrie de l'air du laboratoire. Suppoaons simplement 
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que l'humidité moyenne passe de 60 à 70 °r,. A partir 
des équations l ·à 4 il est possible de calculer les 
valeurs théoriques que prendraient les caractelisti.-
ques de ce coton à ces deux nivemu: d'humidité. 
Dans le tableau 3, nous donnons ces valeurs ainsi 
calculées. leurs différences respectives et les diffé-
rences significatives (P = 0,051 obtenues pour 
chacune d'eUes au cours de l'expérimentation. Nous 
pom:ons constatèr qu'une variation de l'humidité 
moyenne de 10 c.,i i:;n valeur absolue. soit plus ou 
moi.us 5 G,i par rapport au tatL'{ de 65 ",), entraîne 
des écarts importants pour un seul des caractères : 
l'allongement à la rupture. Cette caractétistique étant 
manifestement la plus sensible au.'< variations d'humi-
dité, nous ravom choisie pour calculer les limites 
tolérables. Eu admettant comme écart maximal 
admissible un écart au plus égal à la plus petite 
différence significath:e, nous retiendrions la valeur 
de 0,29. soit enYiron ± 0,13, De l'équation 14i nous 
tirons la va:eur rhéotique de rallongement à 65 oc, 
soit 8.15. Si nous tol~rons un écart maximal de 0,15 
en plus ou en moins, nous pouvons calculer la 
valeur t de la tolérance en hmniditè correspondante : 
8,15 + 0,15 = f (X + t) 
d'où t = 1,92, soit pratiquement 2 °à, Nous l)ouvous 
donc admettre que l'humiditë moyenne, partie cen-
trale du diagramme d'enœgistremem, puisse varier 
au ma.,zimum entre les limites 63 et 67 % d'humiditê 
relative. 
A propos de l'utilisation des standards 
de correction 
Les rnleurs de résistance. ténacité et allongement, 
telles qu'elles sont déterminées au laboratoire sont 
normalemi::nt corrigé.::s par rêference avec des cotons 
standards ; ces standards. de valeur connue. sont 
analysés en même temps que les échantillons. Ce 
type de correction e,,t habituel et normalement pra-
tiqué dans tous les !aborato:res. N'ous avon,::; dejà 
précis.§ que les raleurs concernant ces différentes 
caractéristiques étaient. dans le cadre de cette e.'l:pè-
rimentation, des rnleurs corrigées. 
On peut constater que l'utilisation des standards 
n'a eu aucun effet pour compenser l'influence de 
l'humidité. Théoriquement, on peut penser que cette 
utni.sation de•:rait avoir un effet corœctif sur cette 
influence. or U n'en est rien, du moins dans les 
conditions de l'essai. Nous insistons bien sur le fait 
que nous n'avons teste qu'un seul type de coton, et 
Tableau 3. - Valeurs théoriques de,s caractéristiques technologiques 
aux nh'eau.x 60 et 7G 0 iJ d'lzwnidité relatin~ de l'air. 
Caractéristiques H.R. = 70 ~c. H.R. :: 60 ~~ Difùlr<ènCe 1 d.s. à P "" 0,05 
Longueur (mm) .. .. ' 30.S.J. 30.39 û.156 ! 0.23 
Press1ev 1 000 PSI 79,61 79,38 0,23G 
1 
0,76 
Tênadtë 1g/texl . , ... 22,21 21,74 0.47 0,46 
Allongement ( "é :i 
... "1 8.53 7,77 0,75 0,29 
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il n'est pas impossible que, dans les conditions ex-
trèmes utilisées, des cotons d'un type différent 
eussent réagi d'une autre maniere. Il n'en reste pas 
moins vrai que la correction par les standards sur 
le type de fibre utilisée a été inopérante face à l'iri-
tluenœ de l'humidité relative. Il ne faut pas cepen-
dant en conclure hâtivement que l'utilisation des 
standards serait par conséquent inutile. En réalité, 
dans [es limites de tolérance en lmmiditê que nous 
avons indiquées, les standards jouent parfaitement 
leur rèle qui est de corriger les écarts dus au.'é 
opérateurs ou aux appareils. L'erreur qu'il ne fau-
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drait pas col1Uilettre serait de s'imaginer que pa, 
l'utilisation des standards on pourrait pallier l'ab-
sence, ou la nette insuffisance, du conditionnement 
d'air. La correction jouerait peut-ètre pour certains 
cotons d'un type voisin de œlui du standard, mais 
ne se ferait certainement pas pour d'autres ; il est 
permis de supposer que les caractéristiques spéci-
fiques à différents cotons (finesse. maturité, teneur 
en cires, etc.) fom qu'ils ne se comportent probable-
ment pas de la mème façon vis-à-vi.s des variations 
de l'humidité relative de l'air. 
CONCLUSIONS 
L'influence de la température et de l'humidité rela-
tive de l'air sur le niveau des caractéristiques techno-
logiques déterminées au laboratoire est très marquee. 
C'est essentiellement l'humidité relative qui joue un 
rôle prépondt!rant dans ce domaine. Il èSt donc pri-
mordial que le conditionnement d'air de la salle 
d'analyse soit assuré de: façon efficace, et bien 
contrôlée. On peut admettre, en ce qui conœrne les 
variations d'humidité, de les tolérer dans la mesure 
où elles sont très régulièœs et bien centrées sur la 
,:aleur 65 % ; leur amplitude totale ne doi.t pas dé-
passer 10 n,i. Considérant la valeur moyenne de cette 
variation, ce!Ie,ci peut éventuellement osciHer, sur 
des périodes de 12 à 24 heures, entre 63 et 67 °.i, sans 
que cela nuise au travail du laboratoire. 
Les standards, normalement utilisés pour corriger 
les résultats des essais dynamomètriques {Pressley 
et Stélometre\, ne compensent pas l'influence des 
variations d'humidité. Leur utilisation reste cepen-
dant indispensable pour corriger les écarts dus aux 
conditions strictement opératoires. 
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SUMMARY 
The tecluwlogical characters of cotton fibres are 
detenniued in the laboratory tmder precise tempera-
ture mtd relative lumzidity conditions. Tl!e prese11t 
study revea/s the preponderant influence of the lzu-
midity factor on tlle characters that are measured. 
Severa! practical consequences resuLt from this: 
a) the importance of accurately comrolling the rela-
tiFe /wmidity of the air, even tlwugfl its mean value 
may be allowed to vary between 63 and 67 9 ,i and, 
b} the application of correction standards lias no 
eff ect on couuter-baiaucing the ilif luence of the humi-
dity of the air, bur t!zeir regular application remains 
necessary for correcting divergences due to operating 
conditions. 
RESUMEN 
El andlisls de las caracteristicas tecnolôgicas de 
la f ibra de algaddn se efectûa en el laboratorio eu 
condlcio11es precisas de tewperatura y de lwmedad 
relativa del aire. Se pone de relieve en este eswdio 
la influeuda prepollderante del factor humedad sobre 
el iiivel de las caracterîsticas medidas. De este heclw 
se deducen varias consecuencias practicas : por un 
lado, es importante controlar lo mejor posible la 
Jmmedad relaUva del ai;·e, se perinite, siii embargo, 
una variacid12 del valor medio entre los limites fija-
dos wtre 63 y 67 % ; po1· otro fado, la utili::.aciôn de 
srm1dards de correcciôn carece de efecto para com-
peusar la iufluencia de la Jzumedad del aire; en 
cambio, el empleo regular de estas sta11dal'ds es ne-
cesario para corregir los desvîos debidos a las condi-
ciones de los ensayos. 
